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anhydritu. Je koncepčně rozdělena na obecnou teorii síranových pojiv a anhydritových 
maltovin, zaměřenou zejména na lité anhydritové podlahy, dále rešerši výzkumu přípravy 
anhydritových maltovin na ústavu THD a studii požadavků na potěrové materiály, s důrazem 
na anhydritové potěrové směsi.  
  
Klíčová slova 






The present work deals with research in the preparation of sulphate anhydrite binders based. It 
is conceptually divided into a general theory of sulphate anhydrite binders and binders, 
focusing in particular anhydrite cast floors, as well as search anhydrite binders of research 
training at the Institute of THD and study requirements for screed materials, with emphasis on 
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Přírodní anhydrit je potenciálním surovinovým zdrojem pro výrobu velmi 
kvalitního stavebního pojiva, a to typu tzv. anhydritové maltoviny. Ačkoli je tato 
maltovina obecně dobře známá, nemá s ní naše stavebnictví doposud velké 
zkušenosti, neboť podobně jako ostatní síranová pojiva není pro naše země tradiční 
z důvodu absence přírodních surovin. Jelikož však současné stavebnictví začalo 
před poměrně krátkou dobou akceptovat celou řadu výrobků odvíjejících se od 
síranových pojiv, mezi nimi též samonivelační anhydritové směsi, pro něž je 
používáno pojivo převážně dováženo z Německa, popř. z Polska dovážený přírodní 
anhydrit. Přírodní suroviny je třeba upravit, pro následné zpracování. Zásadní krok 
všech úprav spočívá v iniciaci hydratačního procesu, který je díky velice špatné 
rozpustnosti u přírodního anhydritu retardován nad technicky únosnou míru. Iniciace 
se pak v případě přírodního anhydritu dociluje jeho homogenizací s iniciačními 






I. TEORETICKÁ ČÁST 
 
1. Teorie síranových pojiv 
Sádrová pojiva, obdobně jako vzdušné vápno či hořečnatá maltovina, náleží 
do skupiny tzv. vzdušných maltovin. Podstatou vzdušných maltovin je, že po 
rozmísení s vodou tuhnou, tvrdou a jsou stálé pouze ve vzdušném prostředí. 
 
1.1. Sádrovec 
 Základní surovinou pro výrobu sádrových maltovin je sádrovec CaSO4.2H2O. 
Tento minerál krystaluje v soustavě monoklinické.  Krystaly jsou tabulkovité, vláknité 
nebo sloupcovité. Barva sádrovce může být různá a je obvykle dána příměsemi. 
Nejčistší sádrovec je čirý, bezbarvý a průhledný, nebo může být různě zbarvený od 
příměsí jako jsou organické látky, jíly, oxidy a hydroxidy Fe. Často má pak medově 
žlutou, červenou nebo hnědou barvu. Celistvé odrůdy bývají nejčastěji znečištěny 
jílem, úlomky vápence nebo dolomitu a jsou šedé, růžové nebo hnědé. Vryp bílý. 
Tvrdost dle Mohsovy stupnice 1,5 – 2. Objemová hmotnost sádrovce je 2320 kg.m-3. 
Dokonalá štěpnost podle {010}. Čistý CaSO4.2H2O obsahuje 32,56 % CaO, 46,51 % 
SO3 a 20,93 % H2O 
 
1.1.1. Přírodní sádrovec 
Geneze:  - primárně vzniklé 
  - sekundárně vzniklé 
 
Primární vznik  
Nejčastěji se setkáváme se sádrovcem v prostředí sedimentárních hornin. 
Sedimentární ložiska sádrovce vznikla akumulací sedimentů na dně vodních nádrží, 
podle místa vzniku je rozdělujeme na říční, bažinné, jezerní a mořské. Pro vznik 
sedimentárních ložisek jsou důležité příznivé podmínky, při kterých dochází 
k periodickému střídání velkých sedimentačních rytmů, navzájem oddělenými 
regresemi dávných moří a které korespondovali s hlavními fázemi vrásnění. 
Sádrovec spolu s minerály z oddělení halovců vzniká až na závěr geologického 
cyklu, v období mořské regrese. Sádrovec je vázán na plošně rozsáhlé evaporitové 
formace, ve kterých dochází k sedimentaci evaporitů v mělkovodním prostředí ve 
vysychajících hlubokomořských pánví. Největší ložiska jsou vázána na velké 
deprese. Při vzniku evaporitových formací se uplatňují i endogenní procesy. 
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Exhalačně sedimentární hypotéza poukazuje na vznik solí v závislosti na 
tektonovulkanických procesech. Podle ní vznikají solinosné formace v mořských 
pánví s aktivními tektonickými zónami. Na tyto zóny se váže podmořský vulkanismus, 
jež produkuje vysoce mineralizované termální roztoky s vysokým obsahem solí. 
Sádrovec může vznikat ze sopečných exhalací v oblastech s vulkanickou činností. 
Dochází k vylučování sublimátů z horkých vod, plynů a par. Vznikající síra je 
vynášena na povrch jako H2S, SO2 a S2. Na stěnách sopouchů a kráterů se ukládá 
krystalizací. Pokud dojde k vývěru H2S na dně kráterového jezera pak vznikají tzv. 
vulkanosedimentární ložiska síry. Ložiska sádrovce mohou vznikat rovněž hydratací 
anhydritu. Hydratace probíhá na povrchu anhydritových těles nebo podél 
tektonických poruch, které slouží k proudění vody do tělesa. 
Sádrovec se usazuje za nižších teplot (do 35 °C) a anhydrit při teplotě 63,5 °C. 
Za přítomnosti chloridu sodného sedimentuje anhydrit již při teplotě 36 °C. Sádrovec 
má oproti anhydritu větší objem až o 60 %, a proto se může vyskytovat jen do 
hloubky 150 m. Ložiska tohoto typu často tvoří „sádrovcový klobouk“.  
Nejníže ložiska se ukládají nejméně rozpustné soli, což představuje sádrovec 
CaSO4.2H2O. Nad nimi se rozpouštějí sírany alkalické a nejvíce rozpustné soli se 
zde nachází chloridy. 
 
Sekundární vznik 
Sádrovec vznikal rozkladem pyritu za přítomnosti vápence. Tento proces 
probíhal přibližně podle reakcí: 
 
 2FeS2  +  2H2O  +  7O2             2FeSO4  + 2H2SO4 (1) 
 H2SO4  +  CaCO3  +  H2O   CaSO4 . 2H2O  +  CO2   
 
Tab. 1: Těžba sádrovce v ČR 
 Rok 2006 2007 2008 2009 2010 
Přehled domácí těžby [kt] 16 66 35 13 5 










Tab. 2: Počet ložisek; zásoby; těžba ČR 
Rok 2006 2007 2008 2009 2010 
Počet ložisek celkem 5 5 5 5 5 
    z toho těžených (Kobeřice ve Slezsku) 1 1 1 1 1 
Zásoby celkem [kt] 504 470 504 349 504 295 504 276 504 269 
     bilanční prozkoumané 119 343 119 222 119 168 119 149 119 142 
     bilanční vyhledané 302 990 302 990 302 990 302 990 302 990 
     nebilanční 82 137 82 137 82 137 82 137 82 137 
 
Světová těžba sádrovce: 125 mil. t (2006), 154 mil. t (2007), 159 mil. t (2008). 
Těžba sádrovce (r. 2008): Čína (46,0 mil. t) 
USA (14,4 mil. t) 
Irán (12,0 mil. t)  
Španělsko (11,5 mil. t) 
Thajsko (8,0 mil. t) 
... 
Česká republika (0,035 mil. t)  [8] 
 
1.1.2. Odpadní sádrovce 
Vzhledem k nižší kvalitě a problematické dostupnosti přírodního sádrovce i z 
hlediska ekonomického je postupně od používání tohoto sádrovce upouštěno a v 
současné době je z větší části nahrazen odpadními sádrovci (energosádrovec, 
odpadní sírany ze skláren, odpadní sírany z chemického průmyslu, 
tj. chemosádrovec, fosfosádrovec, citrosádrovec, syntetický anhydrit aj.). Jedná se 
většinou o chemicky velmi čisté suroviny s obsahem sádrovce a anhydritu nad 90 %, 
které jsou z hygienického i ekologického hlediska (vč. zjištěné přirozené radioaktivity) 
považovány za nezávadné.  
Nejvíce využívaným typem odpadních sádrovců je v současné době 
jednoznačně energosádrovec, který vzniká při odsiřování spalin mokrou vápencovou 
vypírkou. Hlavní rozdíl mezi ním a přírodním sádrovcem spočívá ve fyzikálních 
vlastnostech – velikost zrna, tvorba typu krystalů a technicky důležitá sypná 
hmotnost. Energosádrovce obsahují nečistoty, které se v přírodních sádrovcích 
běžně nevyskytují. Jedná se hlavně o chloridy, fluoridy, rozpustné Mg a Na soli, 
siřičitan vápenatý a nezreagovaný CaSO3 (vliv použitého paliva, vápence a dalších 
přísad). Stupeň bělosti sádrovce z hnědého uhlí se pohybuje v rozmezí 20–40 %, 
oproti energosádrovci ze spalování černého uhlí se jedná o výrazně tmavší barvu. [7] 
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Chemosádrovec je využíván pro své vlastnosti nehořlavost, neagresivita, netoxicita  
a zdravotní nezávadnost. 
 
 
Obr. 1: Výroba energosádrovce – odsiřování 
Tab. 3: Zdroje síranových pojiv 
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1.2. Produkty dehydratace sádrovce 
 Principem zpracování sádrovce, neboli síranu vápenatého, CaSO4.2H2O, je 
jeho dehydratace krystalicky vázané vody působením tepla. Sádrovec, přírodní nebo 
syntetický, je stálý do teploty cca 45 °C. P ři zvýšení teploty v něm nastávají změny, 
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zřetelné zejména od teploty 75 až 80 °C. P ůsobením teploty ztrácí postupně vodu, 
tedy dehydratuje. Tato reakce nabývá na rychlosti při teplotě, kdy tenze par převýší 
atmosférický tlak. 
Rovnovážná teplota reakce, při níž sádrovec částečně dehydratuje za tlaku 
0,1 MPa, se udává určitým teplotním rozmezím, jak vyplývá z rovnice: [1] 
 
     107-115 °C 
CaSO4 . 2 H2O  CaSO4 . ½H2O + 1½ H2O    (2) 
                                          dihydrát                              půlhydrát PH   
 
Přítomnost různých forem CaSO4 a daných technologií, ovlivňuje vlastnosti 
sádrového pojiva, zejména jeho pevnost, počátek a dobu tuhnutí. [4] 
 
 
Obr. 2: Schéma dehydratace sádrovce 
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1.2.1. Rychletuhnoucí sádra CaSO4. ½ H2O 
Vzniklý hemihydrát, v přírodě zvaný bassanit, vystupuje ve dvou formách 
α a β, které jsou dány způsoby přípravy. Při “suché” dehydrataci se výchozí produkt 
zahřívá v atmosféře, která není nasycena vodní parou. Za těchto podmínek vzniká při 
kalcinačních podmínkách mezi 100 až 160 °C a p ři atmosférickém tlaku jako hlavní 
produkt β–hemihydrát. Při dehydrataci na “mokré” cestě vzniká při teplotách nad 
100 °C v atmosfé ře nasycené vodní parou především α–hemihydrát jako hlavní 
produkt dehydratace. 
 
α-CaSO4. ½ H2O (α-sádra) 
α–hemihydrát se považuje za nejjakostnější složku rychle tuhnoucí sádry. 
Vzniká při zahřívání sádrovce na teplotu 115–130 °C za mírného p řetlaku 
(0,12 - 0,13 MPa) v autoklávech, v prostředí nasyceném vodní parou (mokrý způsob 
výroby). Má měrnou hmotnost 2700 až 2760 kg.m-3. Jeho krystalky se při přípravě 
kaše pomalu rozpouštějí. To se projevuje pomalejším tuhnutím a vznikem 
uspořádanější mřížky dihydrátu, která dává po zatvrdnutí kaše větší pevnosti. Proto 
α-hemihydrát potřebuje při stejně tekuté kaši menší množství vody než β-hemihydrát, 
w = 0,35 až 0,45. [1] 
 
Technologie výroby α - sádry 
− Autoklávy – pracují s přetlakem při 124 °C. Na hrubě podrcený sádrovec působí 
v autoklávu tlak 0,13–0,9 MPa, přičemž probíhá dehydratace. Po 
10 - 30 hodinách se autokláv pomalu otevře, přičemž se sádra pozvolna 
vysušuje. Pak se nechá sádra „dozrát“ a nakonec se pomele. Výhodou tohoto 
postupu je výroba velmi kvalitní sádry, problém je ale velmi dlouhá dehydratace. 
− Roztoková metoda – dehydratace sádrovce v roztocích některých solí, 
např. chloridu vápenatého nebo hořečnatého. [4] 
 
β-CaSO4. ½ H2O (β-sádra) 
Vzniká při zahřívání sádrovce za normálního tlaku při teplotě 100 až 160 °C. 
Voda se uvolňuje ve formě páry, což se projevuje nakypřováním („vaření“ sádry) ve 
vařácích nebo v rotační peci (suchý způsob výroby). Měrná hmotnost β-sádry činí 
2630 až 2680 kg.m-3. Při stejné zrnitosti má β-hemihydrát větší měrný povrch než 






Technologie výroby β-sádry 
− Sušící mlýny – v nichž se sádrovec mele a současně kalcinuje procházejícím 
teplým vzduchem a teplotě 600 až 700 °C p řiváděným z topeniště. [5] 
− Výpal sádrovce na roštu – systém Knauf – celková výška vrstvy sádrovcových 
drtí je 40 cm. Uvedená zrnitost jednotlivých vrstev musí být dodržena, což není 
snadné. Výhodou je, že v tomto případě není třeba pamatovat na odprašování. 
[2] 
− Kalcinace ve vznosu – jemně mletá surovina je přiváděna v práškové formě 
nebo jako vodná suspenze do válcového rektoru a je jemně rozptýlena. Materiál 
je v kalcinátoru kalcinován přiváděnými horkými plyny. Kalcinační pochod je 
velmi rychlý (několik sekund) v důsledku vysoké jemnosti kalcinovaného 
materiálu a vysoké teploty plynů (600–800 °C). Největší část materiálu je 
odváděna spodní části rektoru, zbytek je oddělen cyklonem z kouřových plynů. 
Tento postup je vhodný pro zpracování sádrovců z chemických výrob, nikoli 
však pro přírodní sádrovec. 
− Rotační pec – s protiproudým topením, kde je hořák umístěný na nižším konci 
pece. V této peci dochází k výměně tepla mezi pecními plyny a páleným 
materiálem v protiproudu.  Teplota spalin se pohybuje kolem 600 až 700 °C 
a odchází při teplotě asi 100 °C. Pece pro pálení sádry jsou relativn ě malé 
a vzhledem k nízké vypalovací teplotě nemají žáruvzdornou vyzdívku. K topení 
lze použít jak paliva tuhá, tak i paliva kapalná nebo plynná. 
− Rotační pec – s topením v souproudu, kde je hořák zabudován na horním konci 
pece a výměna tepla probíhá v souproudu. Do pece přichází spaliny o teplotě 
asi 900°C a p ři odchodu mají teplotu 160 až 180 °C. Toto uspo řádání není 
technicky optimální.  
 
Technologie výroby  α a β-sádry 
− Vařák – jeden z nejstarších způsobů výroby sádry. Je to válcovitý kovový kotel 
o objemu 3 – 15 m3 s míchadlem a s plochým dnem a vytápěním zespoda, 
zevnitř. V něm se za stálého míchání, předsušený a pomletý sádrovec, ohřívá 
přívodem mokré páry nebo horkých plynů na teplotu 130 – 150 °C, po dobu 
1 - 3 hodiny. Nevýhodou se stává přetržitá výroba, ovšem tímto způsobem je 







1.2.2. CaSO4 III 
Anhydrity CaSO4 III vystupují opět ve dvou formách α a β podle toho, zda 
vznikly z α nebo β-hemihydrátu. Jsou nestálé a přeměňují se opět na hemihydrát 
i vzdušnou vlhkostí. 
 
α – CaSO4 III 
 Vzniká z α-hemihydrátu zahříváním na 200 – 210°C:  
 α-CaSO4 . ½H2O    200 - 210 °C      α-CaSO4 III . ½H2O   (3) 
Při hydrataci se uvolňuje hydratační teplo: 
          α-CaSO4. ½H2O + 1½H2O   CaSO4. 2H2O + 17,17 kJ (4) 
Rovnice hydratace CaSO4 III: 
 α-CaSO4 III  +  2H2O                      CaSO4. 2H2O + 25,16 kJ  (5) 
Měrná hmotnost α-hemihydrátu je 2600 kg.cm-3. 
 
β – CaSO4 III 
Rozpustný anhydrit lze získat buď ohřevem sádrovce za sníženého tlaku nebo 
z β-hemihydrátu jeho zahříváním při 170 – 180 °C:  
 β-CaSO4 . ½H2O    170 - 180 °C      β-CaSO4 III . ½H2O   (6) 
Při hydrataci se uvolňuje hydratační teplo: 
          β-CaSO4. ½H2O + 1½H2O   CaSO4. 2H2O + 19,26 kJ (7) 
Rovnice hydratace CaSO4 III: 
 β -CaSO4 III  +  2H2O                      CaSO4. 2H2O + 30,18 kJ (8) 
Měrná hmotnost β-hemihydrátu nabývá 2500 kg.m-3. 
 Obě modifikace anhydritu III jsou za normálních podmínek nestálé 
a přeměňují se reakcí s dihydrátem na odpovídající modifikace hemihydrátu. Proto 
při výrobě sádry na konci výrobní linky jsou dozrávací sila, kde i po několika dnech 






1.2.3. CaSO4 II 
Anhydrit III přechází po zahřátí na teplotu 200 – 800 °C na anhydrit II: 
 CaSO4 III                 CaSO4 II (9) 
Měrná hmotnost nabývá hodnot 2900 – 3100 kg.m-3. 
Podle stupně výpalu a reaktivity rozlišujeme: 
a) anhydrit II / T – těžce rozpustný, vzniklý při výpalu na 200 až 300 °C 
a jehož reakce s vodou s rostoucí teplotou klesá 
b) anhydrit II / N – nerozpustný, vzniká zahřátím na 300 až 600 °C, je 
identický s přírodním anhydritem a s vodou reaguje neobyčejně pomalu 
c) anhydrit II / E – estrich sádra, vzniká výpalem nad 600 °C, kdy se část 
anhydritu II rozpadá na CaO a SO3.  [1] 
 
1.2.4. CaSO4  I 
Při zahřívání anhydritu II při teplotě 800 – 1000 °C dochází již k částečnému 
rozkladu síranu vápenatého:  
2CaSO4                        2CaO  + 2SO2 + O2 (10) 
Vznikne-li přitom směs obsahující CaSO4 a asi 2–3 % CaO, pak dostáváme 
maltovinu, kterou označujeme jako pomalu tuhnoucí či potěrovou sádru. Obsažený 



















2. Anhydritové maltoviny 
Anhydritové maltoviny jsou nehydraulické (vzdušné) maltoviny, vyrobené 
jemným semletím přírodního nebo nerozpustného anhydritu II - CaSO4 II, získaného 
vypálením sádrovce na 500 až 750 °C, nebo syntetick ého anhydritu II odpadajícího 
při chemické výrobě (HF) a některého nebo několika budičů, které umožňují rychlou 
reakci pojiva s vodou. [1] 
 
2.1. Vlastnosti anhydritových maltovin 
Název anhydrit pochází z řeckého anhydros – bezvodý. Bývá znečištěn 
sádrovcem, vápencem, chloritem, pyritem.  Přírodní anhydrit mívá zbarvení bílé, 
šedé, namodralé, červené nebo hnědé. Krystaluje v soustavě kosočtverečné, lesk 
má skelný až perleťový, vryp bílý. Tvrdost podle Mohse 3 - 3,5, hustota 2,97 g.cm-3. 
Štěpnost výborná podle {010} a {100}, dobrá podle {001}. Ve vodě je méně rozpustný 
než sádrovec. Je stálý do teploty asi 800 °C. [9] 
 
 
 Obr. 3: Krystal přírodního anhydritu                         Obr. 4: Struktura anhydritu 
 
Měrná hmotnost anhydritových maltovin je asi 2800 až 3000 kg.m-3 
a objemová hmotnost ve stavu volně sypaném 600 až 1000 kg.m-3 a ve stavu 
setřeseném 900 až 1500 kg.m-3. 
 
Anhydrit se usazuje v solných ložiskách při teplotě nad 63,5 °C (v nasycených 
roztocích NaCl již při 30 °C), dehydratací sádrovce ve velkých hloubkách  za 
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vysokého tlaku, metasomaticky zatlačováním vápenců. Vzniká též jako produkt 
zvětrávání kyzů, tvoří kůry na některých lávách. 
 U nás se vyskytuje zarostlý v čediči u Zámečku v Krušných horách, v dutinách 
znělce v Českých Hamrech, na Českomoravské vrchovině na ložisku uranových rud 
u Dolní Rožínky a v Křetíně. Na Slovensku jsou naleziště spolu se sádrovcem 
u Spišské Nové Vsi (Novoveská Huta). Známé výskyty jsou v Horním Rakousku, ve 
švýcarských tunelech St. Gotthard a Simplon, dále na více místech v SRN (Stassfurt, 
okolí Hannoveru), Itálii (Vulpino v Lombardii), Madagaskaru, Japonsku, USA 
a Kanadě. Velká ložiska jsou u Wieliczky v Polsku a na Podkarpatské Rusi. [10] 
 
2.2. Hydratace anhydritu 
Podstatou tuhnutí a tvrdnutí rozemletého anhydritu je především přeměna 
anhydritu se současným chemickým vázáním vody na sádrovec podle rovnice: 
CaSO4 + 2H2O             CaSO4 . 2H2O + 16,9 kJ     (11) 
 
Rychlost hydratace jemně rozemletého anhydritu a s tím i spojené tuhnutí 
pojiva je za normálních podmínek velmi pomalá a jen částečná. 
Hydrataci anhydritu je možné urychlit látkami, které mají v tomto směru 
katalytický účinek pozitivního charakteru. Těmto látkám říkáme katalyzátory tuhnutí 
a tvrdnutí anhydritového pojiva, jedná se o tzv. budicí (aktivační) přísady. Budiče 
nejen urychlují zatuhnutí pojiva, ale i znamenitě přispívají k mechanickému zpevnění 
zatvrdlého pojiva.  
Budiče lze rozdělit do tří skupin: 
a) Síranové - např. NaHSO4, KHSO4, K2SO4, NaSO4, ZnSO4, FeSO4 
b) Zásadité - např. vápno, pálený dolomit, granulovaná vysokopecní 
struska, vodní sklo  
c) Směsné - kombinace několika budičů, např. ZnSO4 a K2SO4, směs 
portlandského cementu a Na2SO4, tyto budiče se označují za 
nejúčinnější [2] 
Podle způsobu přidávání budiče k anhydritovému pojivu se budící přísady dále 
dělí na: 
− vnitřní – budiče jsou přidávány k surovině již před vlastním výpalem, 
− vnější – přidávají se již při mletí anhydritu nebo společně se záměsovou 
vodou. 
 
Je důležité poznamenat, že se průběh působení síranových a zásaditých 
katalyzátorů a i samotný mechanizmus tuhnutí pojiva od sebe značně odlišují. 
Směsné budiče působí jako směs předešlých, tedy kombinovaně. [4] 
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Tab. 4: Budiče pro anhydritové pojivo [2] 
Budič Množství 
zásaditý 
- portlandský cement 
- vápenný hydrát 
- vysokopecní struska 
≤  7 % 
síranové 
- síran hlinitý 
- síran zinečnatý 
- síran draselný 
<  3 % 
směsný 
- zásaditosíranový 
<  5 %,  
z toho  nejvýše 3% sulfátu 
 
Obr. 5: Schéma technologie výroby anhydritové maltoviny s vnějším budičem 
 
 
 Obr. 6: Schéma technologie výroby anhydritové maltoviny s vnitřním budičem 
 
U síranových katalyzátorů jde o působení chemické a tvorbu komplexních 
meziproduktů při tuhnutí anhydritu. Zhruba je možné průběh hydratace anhydritu za 
přítomnosti síranových látek vystihnout tímto schématem reakcí, které probíhají za 
sebou více méně odděleně: 
1) rozpuštění anhydritu, 
2) přesycování roztoku a tvorba nestálých komplexních solí 
3) vylučování krystalů sádrovce 
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 Toto schéma platí v podstatě pro všechny sírany. Jednotlivé sírany se od sebe 
liší jedině aktivitou, která závisí hlavně na pohyblivosti kationů ve vodním roztoku. 
U zásaditých katalyzátorů je mechanismus a chemismus hydratace anhydritu 
v podstatě odlišný. Budící přísady působí jako katalyzátory fyzikální, tj. jako typické 
katalyzátory bez tvorby meziproduktů. Dále bylo zjištěné, že zatím co se 
u síranového budiče rozpustnost anhydritu zvyšuje, u alkalického buzení se naopak 
značně zmenšuje. Rychlost hydratace anhydritu v alkalickém prostředí je pomalejší 
a méně intenzivní. Tvorba nestálých zásaditých síranů typu 3 CaO . CaSO4 . H2O 
nebyla doteď pozorována. Bylo pozorované, že při hydrataci anhydritu v roztoku 
Ca(OH)2 je tvorba krystalů sádrovce následkem přesycení roztoku na CaO značně 
zpomalena. 
Celý mechanizmus tuhnutí a tvrdnutí anhydritového pojiva za přítomnosti 
budící přísady lze zjednodušeně rozložit na tyto vzájemně se prolínající úseky: 
a) hlavní část hydratace; nastává za 24 až 72 hod.. Za ten čas se vytvoří 
hydratací tolik sádrovce, že pojivo zatuhne. U síranového budiče je 
hydratace hlubší a rychlejší než u alkalického a směsného. 
b) vysychání zatuhlého pojiva; voda v této periodě se částečně chemicky 
váže a zároveň se odpařuje. Mechanické pevnosti stoupají. 
c) pozvolné dohydratování zatvrdlého pojiva pohlcováním vlhkosti z okolí. 
 
Anhydritové pojivo je velmi citlivé na přídavek vody. Teoreticky potřebuje 
100 g anhydritu pro úplnou reakci 26,4 g vody (vodní součinitel w = 0,264). Podle 
zkušeností stačí vodní součinitel w = 0,20. Jen 63 % anhydritu však zhydratuje, 
zbytek tvoří plnivo. Je to rozdíl proti sádře, která pracuje s přebytkem vody, a tedy 
s vodním součinitelem, který je vyšší než teoretický součinitel (0,186). 
Jakost anhydritové maltoviny je velmi ovlivňována čistotou použitého anhydritu 
a jemností jeho rozemletí. Anhydrit vznikl zpravidla ze sádrovce vlivem vysokých 
teplot a tlaků a často za spolupůsobení roztoků různých solí a později se mohl zase 
působením atmosférické vody přeměnit na povrchu ložiska v sádrovec. To se 
projevuje tak, že povrchová ložiska anhydritu jsou většinou znečištěna a podzemní 
ložiska zase obsahují obvykle ve vodě rozpustné soli. Většinou jde o alkalické 
chloridy. Všechny tyto látky ovlivňují nepříznivě vlastnosti anhydritové maltoviny. [2] 
Alkalické chloridy reagují s anhydritem podle reakce: 
CaSO4 + 2NaCl         CaCl2 + Na2SO4      (12) 
Vzniklý chlorid vápenatý jednak velmi zpomaluje přeměnu CaSO4  na 
CaSO4.2H2O a vzhledem ke své hygroskopicitě trvale zvětšuje vlhkost výrobku 
obsahujícího anhydritovou maltovinu. Proto by neměl anhydrit obsahovat víc než 
0,5 až 1% chloridů.  
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Uhličitany obsažené v anhydritu jsou zpravidla materiálem inertním. 
Působením přidaných budičů může docházet ke vzniku oxidu uhličitého, který může 
při větším obsahu uhličitanů v anhydritu vznikat v takovém množství, že bude 
anhydritovou kaši nakypřovat, a tak snižovat pevnost výrobku. 
Sádrovec je také velmi nevítanou nečistotou anhydritu. Projevuje se mimo jiné 
tím, že je mnohem měkčí a mele se rychleji než anhydrit, takže snadno obaluje 
anhydritové částice a brání jejich dalšímu rozmělňování. Je třeba obsah sádrovce 
sledovat, aby se vlastnosti maltoviny vlivem kolísajícího obsahu sádrovce příliš 
nezměnily. [2] 
 
2.3. Příprava anhydritové maltoviny 
Připravujeme-li anhydritovou maltovinu z přírodního anhydritu, pak stačí jeho 
předcházející vysušení při 170 až 180 °C a rozemletí za p řídavku budiče. Takto 
vyrobená maltovina má však malou vaznost. 
Maltoviny s většími pevnostmi získáme tak, že přírodní sádrovec podrtíme na 
kusy velikosti 50 až 100 mm a vypálíme v šachtové peci (vlastní pálení trvá 3 až 4 
hodiny, chlazení asi 8 hodin a celkem včetně předehřátí to trvá asi 17 až 18 hodin). 
Je však možno také sádrovec podrtit na kusy velikosti asi 30 až 40 mm a vypálit 
v rotační peci. 
 
2.4. Požadavky na zpracování anhydritové maltoviny 
 Při zpracování anhydritové maltoviny je třeba pamatovat na tyto směrnice: 
1) nelze smíchávat ani s vápnem, ani s cementem, protože by vlivem 
síranového rozpínání mohlo dojít k úplnému rozrušení výrobku 
2) je velmi citlivá na množství přidávané vody 
3) při přídavku výplní se nemá překročit poměr této maltoviny ku výplni 1:3 
4) dílce vyrobené z anhydritové maltoviny lze spojovat a omítat jen touto 
maltovinou 
5) může být použita jen pro prostředí trvale suché 
6) při teplotě vyšší než 32 °C se tuhnutí zpomaluje a p ři 41 °C se úplně 
zastavuje 
Anhydrit nelze skladovat déle než 6 týdnů. Jinak, především při určité vlhkosti, 
značně klesá jeho pevnost. Anhydritová maltovina může být použita jen do prostředí 






2.5. Použití anhydritových maltovin 
Přírodní anhydrit je potenciálním surovinovým zdrojem pro výrobu velmi 
kvalitního stavebního pojiva typu tzv. anhydritové maltoviny, která představuje dobrý 
surovinový základ pro přípravu suchých anhydritových směsí, hlavně anhydritových 
samonivelačních potěrů a podlah. Samonivelační anhydritové potěry představují 
novou generaci podlahových hmot určených zejména pro vnitřní užití. Výhody těchto 
potěrů: rychlost a kvalita pokládky, vysoká požární odolnost, pochůznost zpravidla po 
24 hodinách, ideální varianta pro podlahové vytápění, minimální objemové změny.  
 
2.6. Lité samonivelační anhydritové potěry 
Lité samonivelační anhydritové potěry představují novou generaci; 
podlahových hmot především pro vnitřní použití v novostavbách a rekonstrukcích 
bytových i kancelářských objektů, objektů občanské vybavenosti a podobných. Jsou 
to podlahové vrstvy sloužící buď jako podložka pod nášlapnou vrstvu (PVC, dlažba, 
koberec, parkety apod.), nebo přímo jako nášlapná vrstva (po provedení příslušných 
povrchových úprav). 
 Litý potěr je takový, který vzniká samovolným rozlitím směsi. Zpracování 
nalité směsi se neprovádí klasickým hutněním (vibrační latě apod.), ale speciálními 
tyčemi. 
Doporučuje se použít jako potěr na oddělovací vrstvě, plovoucí potěr nebo 
vytápěný potěr (ve smyslu ČSN EN 13318). Méně vhodné je jeho použití jako 
spojeného potěru. 
Potěry na bázi síranu vápenatého nejsou vhodné pro použití do trvale 
mokrých prostor (např. veřejné a soukromé bazény, sprchy, velkokuchyně, prádelny, 
umývárny, sauny apod.), protože síran vápenatý (sádra) není hydraulické pojivo 
a nesmí být trvale vystaven působení vlhkosti. Za vlhka klesá pevnost podlah až 
o 50 % původní hodnoty. Pokud však podlaha opět znovu vyschne bez 
mechanického poškození, dosáhne pevnosti jako před provlhčením.  
Lité samonivelační anhydritové potěry jsou průmyslově vyráběné anhydritové 
směsi. Dříve se vycházelo ze selektivně těženého přírodního anhydritu s obsahem 
92 až 96 % CaSO4, dnes se stále hojněji používají průmyslové typy anhydritu, 
ke kterému se přidává budič a ztekucovač, toto se smíchá s kamenivem, nejčastěji 
pískem zrnitosti 0 - 4 mm v poměru 1:1 – 1:2 na čerstvou provozní maltu. Kamenivo 
nesmí obsahovat žádné organické zbytky a nečistoty, které by mohly po smíchání 
s anhydritovým pojivem a vodou vyplavat na povrch. 




 S takto připraveným anhydritovým potěrem lze vytvořit: 
− spojovací potěr, 
− potěr na separační vrstvě, 
− potěr na izolační vrstvě, 
− topný potěr. 
 
Funkční přednosti tekutého potěru z anhydritu jsou: 
− velmi vysoký výkon pokládky, bez problémů lze položit až 
1000 m2.den-1, 
− vlastní zhutnění a samonivelace šetří čas a síly při zpracování, 
− rovinatost, běžně lze docílit ± 2 mm na 2 m lati, 
− prostorová stabilita, potěr je možné pokládat na velkých plochách beze 
spár, 
− homogenní skladba potěru v celé síle a to bez dalšího hutnění 
a hlazení, 
− vysoké pevnosti v tlaku a tahu za ohybu (minimální pórovitost), 
− dobrá tepelná vodivost – optimální pro podlahové vytápění (trubky jsou 
zcela opláštěné potěrem), 
− vhodný pro všechny běžné podlahové krytiny. 
 
2.7. Konstrukce z tekutých potěrů 





Obr. 7: Spojovací potěr 
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Spojovací potěry mají zpravidla za úkol vyrovnat a připravit nerovný povrch 
nosného podkladu pro další použití. Spojovací potěry musí být spojeny s nosným 
podkladem po celé ploše, a to pevně a bez přerušení. Takto lze zajistit přenos 
působení případných sil přímo na podkladní vrstvu.  
Před vlastní pokládkou tekutého potěru musí být ukončen proces vytvrzení 
podkladního betonu. Při vysychání tekutého potěru musí být zohledněna zbytková 
vlhkost obsažená v betonu.  
Konstrukční spáry musí být převzaty do tekutého potěru ve stejné šíři, jinak 
může být plocha položena zcela beze spár.  
Pro zajištění pevného spojení přenášejícího případné síly musí podklad 
splňovat následující podmínky: 
− dostatečnou pevnost, 
− přilnavou a čistou strukturu, 
− musí být bez prasklin a volných částic, 
− povrch podkladu nesmí být znečištěn olejem, palivy, zbytky malt, nátěry 
a jinými nečistotami zabraňující pevnému spojení, 
 
Savé podklady, jako betonové a cementové potěry, musí být ošetřeny tak, aby 
nedošlo k předčasnému úbytku vody z tekutého anhydritového potěru odsátím do 
těchto podkladů (napenetrovat). 
Síla vrstvy spojovacího potěru, který je položen jako tekutý potěr, není 
z hlediska zatížení směrodatná. Je však třeba dodržet minimální sílu vrstvy potěru. 
Tato nesmí být menší než trojnásobek největšího zrna písku. 
 




Obr. 8: Potěr na separační vrstvě 
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Tekutý potěr na separační vrstvě je volně pohyblivý. Tento způsob lze použít 
tehdy, pokud podklad není vhodný pro pokládku spojovacího potěru. Často se tento 
způsob používá k rychlé a cenově výhodné sanaci podlah ve starých zástavbách. 
Separační vrstva nesmí být při pokládce potěru srovnávána s opatřením na 
utěsnění potěru dle DIN 18195. Separační vrstva umožňuje pouze volný pohyb 
desky potěru na podkladu. Konstrukční spáry musí být do tekutého potěru převzaty 
ve stejné šíři – jinak lze pokládku provádět zcela beze spár. Při pokládce potěru musí 
být stěny již omítnuté. 
Důležitým předpokladem pro pokládku separační vrstvy je suchý a čistý 
podklad.  Větší díry a praskliny je třeba uzavřít. Bodové vyvýšeniny, potrubí 
a podobné překážky je třeba zarovnat tak, aby vznikl podklad s rovným povrchem. 
Krajové pásy (tl. 5 mm, vždy podle velikosti místnosti) umístit na všech 
vzestupných částech jako jsou stěny, sloupy, topení apod. Důležitá je i řádná 
pokládka separační vrstvy. Tato by měla být položena pokud možno ve dvou 
vrstvách, přičemž lze pojmout utěsnění potěru a parotěsnou zábranu jako vrstvu. 
Přitom je třeba dodržet: 
− rozložení separační vrstvy bez vln a překladů 
− jednotlivé pásy separační vrstvy by měla být položeny s 10 cm 
přesahem 
Materiály vhodné jako separační vrstva patří: 
− polyetylenová fólie, 
− papír povrstvený umělou hmotou, 
− papír nasycený bitumenem, 
− netkaná tkanina ze skelného vlákna 
− jiné výrobky se srovnatelnými vlastnostmi 
 
Doporučuje se též jednotlivé pásy svařit, aby byla zajištěna vodotěsná vana. 
Pokládku separační vrstvy provést dle obrázku výše. Minimální síla vrstvy potěru se 














Obr. 9: Potěr na izolační vrstvě 
 
Zvýšené požadavky na zvukovou izolaci - zvláště v bytové výstavbě, vyžadují 
podlahovou konstrukci s potěrem na izolační vrstvě. Právě u těchto podlahových 
konstrukcí je minimální tloušťka vrstvy závislá na očekávaném provozním zatížení 
a navíc i na stabilitě izolační vrstvy. 
Při projektování a realizaci tekutého potěru na izolační vrstvě je třeba dodržet 
následující zásady a směrnice: 
− zvukově a tepelně izolační vlastnosti jsou závislé především na 
zvoleném materiálu. Důležitý je pečlivý výběr vhodných izolačních 
materiálů 
− pokud jsou zvukově a tepelně izolační materiály položeny spolu v jedné 
vrstvě, měl by být materiál a nižší stlačitelností umístěn nahoře. 
Potrubí a jiné překážky na podkladu je třeba srovnat do roviny vyrovnávacím 
potěrem či přídavnou izolační vrstvou. Konstrukční spáry musí být převzaty ve stejné 
šíři i do tekutého potěru – jinak lze potěr pokládat i na velké plochy zcela bezespár. 
Při pokládce izolačních vrstev a potěru musí být stěny již omítnuté.  
Důležitým předpokladem pro pokládku izolační vrstvy je suchý a čistý podklad. 
Větší díry a praskliny musí být uzavřeny, případné nerovnosti musí být odstraněny, 
aby izolační vrstva dosedla po celé ploše.  
U potěru pokládaného jako plovoucí potěr je velice důležitým prvkem řádné 
položení krajového pásu. Krajový pás musí být umístěn na všech vzestupných 
stavebních částech jako např. stěny, sloupy a topení. Dále musí být stavební pás 
dimenzován tak, aby na všech stranách desky potěru byla dána stlačitelnost pásu 
min. 5 mm. Pouze takto lze správně zabránit zvukovým a tepelným mostům. 
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Před vlastní pokládkou potěru musí být izolační vrstva zakryta. Toto zakrytí 
musí být provedeno jako těsná vana, aby byla až do konečného vytvrdnutí potěru 
zajištěna nepropustnost této vany. Navíc musí být okraje této vany vytaženy až po 
horní hranu krajového pásu, pokud tento pás sám osobě neplní i funkci zakrytí potěru 
u stěny. Minimální tloušťka potěru se řídí podle pevnostní třídy tekutého potěru.  
 




Obr. 10: Topný potěr 
 
Topný potěr je přímo vytápěný potěr, který je většinou položen jako potěr 
plovoucí. Předností anhydritového tekutého potěru je, že zcela a bez jakýchkoliv 
mezer opláští vodiče topení a zajistí tak optimální přenos tepla. Tloušťka vrstvy 
potěru je přitom ovlivňována umístěním vodičů topení v potěru. 
Při projektování a realizaci topného potěru je třeba dodržet stejná pravidla 
a zásady jako při pokládce potěru na izolační vrstvě. Avšak navíc je třeba dodržet: 
− z důvodů zvýšených požadavků by se měla použít pouze izolační 
vrstva se stlačitelností do 5 mm, 
− krajový pás musí být přitom tl. min. 10 mm, aby bylo možné eliminovat 
podélné roztažení podlahy během procesu vyhřívání podlahy. Na všech 
stranách musí být zajištěn volný pohyb desky potěru v délce minimálně 
5 mm. Pohyby prováděné potěrem v důsledku změny teploty nesmí být 
v žádném případě omezovány, 
− izolační materiály a potrubí topení musí být instalovány do roviny, aby 
bylo zajištěno rovnoměrné zakrytí vodičů topení, 
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− před pokládkou podlahových krytin musí být provedena kontrola 
zbytkové vlhkosti pomocí CM – přístroje (místa měření musí být 
stanovena ve spolupráci projektanta a firmy, která potěr pokládala) 
I u topného potěru platí zásada pro převzetí konstrukčních spár do potěru. 
Topné okruhy musí být navrženy tak, aby neprotínaly konstrukční spáry. Z důvodu 
nízkého koeficientu roztažnosti anhydritových potěrů je třeba instalovat dilatační 
spáry pouze ve výjimečných případech (např. mezi vytápěnými plochami, kde je 
značný teplotní rozdíl). Vodiče topení musí být před pokládkou potěru přezkoušeny 
na vodotěsnost a během pokládky potěru musí být naplněny vodou.  
 
Ohřev 
Jak během procesu ohřevu, tak i pozdějšímu užívání topení nesmí dojít 
k dlouhodobému překročení vstupní teploty nad 55 °C (krátkodob ě lze teplotu zvýšit 
na 60 °C). Topení lze zapnout nejd říve za 7 dnů po pokládce potěru. 
 
2.7.5. Zakládání spár 
Tekutý potěr nabízí výhodu, že i veliké plochy lze zpravidla pokládat beze 
spár. Přesto i zde platí důležitá pravidla, která musí být dodržena: 
− Konstrukční spáry musí být vždy převzaty do tekutého potěru, 
− Dilatační spáry mají za úkol zabezpečit volný pohyb dílčích ploch 
potěrů vůči sobě a zabránit přenosu zvuku a kmitání. U nepříznivých 
geometrických tvarů dané plochy, podmínek vysychání a nepříznivých 
teplotních podmínek se mohou v oblastech dveří nebo vystupujících 
rohů vytvářet větší pnutí. U těchto případů se i tekutých potěrů 











Obr. 11: Schéma konstrukční příp. dilatační spáry 
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− krajové spáry jsou ve své funkci spárami dilatačními mezi potěrem 
a stěnou, stejně jako mezi potěrem a všemi vzestupnými stavebními 
prvky (tyto prvky jsou zpravidla tvořeny krajovým pásem), 
o u potěrů, které neslouží jako topné, by tloušťka krajového pásu 
neměla být menší než 5 mm, 
o u topných podlahových konstrukcí musí krajový pás být schopen 
pojmout horizontální pohyb desky do 5 mm. Tloušťka krajového 
pásu by proto neměla být menší jak 10 mm, 
o u velkých ploch pokládaných beze spár musí být krajová spára 
dimenzována více – se širším krajovým pásem. Přitom musí být 
zohledněny i očekávané teplotní rozdíly, velikost plochy 











Obr. 12: Schéma krajové spáry 
 
− Nevytápěné podlahové konstrukce s tekutým potěrem se zpravidla 
pokládají beze spár. Spáry jsou zakládány pouze pro zamezení 
přenosu zvuku a kmitání. Při silném působení slunečního záření přes 
velké prosklené plochy, které může působit nepravidelné zahřívání 
plochy s potěrem, se u podlah s tuhou podlahovou krytinou doporučuje 
založení dilatačních spár, pokud je délka strany větší než 20 m. Tyto 
spáry je třeba přizpůsobit geometrii dané plochy a vzoru podlahové 
krytiny. 
− Pracovní spáry, na základě neutrální charakteristiky tekutých potěrů 
během fáze tuhnutí a vysychání zde není třeba zakládat pracovní spáry 
− Je třeba dodržovat i následující pokyny: 
o Dilatační spáry musí být převzaty i do podlahové krytiny, protože 
mají značný vliv na vzhled podlahy.  













Obr. 13: Schéma výškového odsazení se spárou 
 
2.7.6. Míra rozlití, lití potěru a jeho odvzdušnění 
Ikdyž se tekutý potěr rozlévá do plochy skoro úplně sám, proto také název 
tekutý potěr, je třeba dodržet několik zásad. Zvláště je důležité nalitý potěr do 
požadované výšky odvzdušnit. 
Přesné nastavení konzistence lití u tekutého potěru se provede nejspolehlivěji 
pomocí míry rozlití. K tomu je zapotřebí Hägermannův trychtýř, skleněná deska 
a skládací metr. 
Hägermannův trychtýř se umístí na vodorovnou a suchou skleněnou desku 
a naplní se do roviny tekutým potěrem. Poté se tento trychtýř kolmo zvedne. 
Míra rozlití se musí pohybovat mezi 21 až 24 cm. 
Potěr se rovnoměrně rozlije po ploše pomocí gumové hadice napojené 
k čerpadlu. Hadici je nutno vést po zalévané ploše pravidelně a v krátkých 
odstupech. 
Instalované výškové měrky musí být okamžitě po zalití a před odvzdušňování 
odstraněny. Během lití je třeba dbát na to, aby byl tekutý potěr rozléván po dané 
ploše cíleně a aktivně.  
Pokud přesahy separační fólie nejsou slepené nebo svařené, je třeba zvolit 
směr pokládky tak, aby nedošlo k podlití této fólie. 
Aby bylo možné dosáhnout co největších ploch v jednom pracovním procesu, 
je vždy účelné postupovat s více pracovníky současně. Během lití v „přední“ zóně 
může být v „zadní“ již zahájeno odvzdušňování.  
Během odvzdušňování potěru se tento homogenizuje a odvzdušňuje dvakrát 






2.7.7. Vysychání a dodatečné ošetřování potěru 
I z tekutého potěru na bázi anhydritu se musí odpařit přebytečná, nevázaná 
voda – stejně jako ze všech stavebních materiálů na bázi minerálního pojiva. Aby 
bylo možné opatřit tekutý potěr co nejrychleji podlahovou krytinou, existují osvědčené 
postupy pro urychlení vysychání tekutého potěru. 
Čím rychleji lze provést výměnu vzduchu v daném prostoru, tím nižší je 
vlhkost vzduchu a tím lépe může tekutý potěr vysychat. Síla vrstvy potěru by měla 
být omezena na staticky potřebnou míru a to nejen z důvodů hospodaření. Čím je 
deska potěru tenčí, tím je kratší proces vysychání. 
Po uplynutí prvních 48 hodin, kdy je třeba tekutý potěr chránit před průvanem, 
teplotami nad 30 °C a p římým slunečním zářením, lze zahájit opatření pro urychlení 
vysychání tekutého potěru: 
− Jako podporu vysychání zapnout topení a trvale větrat 
− Použít sušičku vzduchu 
− Plochu s tekutým potěrem nazakrývat 
Před zahájením pokládky podlahové krytiny musí být tekutý anhydritový potěr 
řádně suchý. U topného potěru je tato hodnota zbytkové vlhkosti pouze 0,3 % CM 
pro parotěsné podlahové krytiny a parkety. U ostatních typů tekutého potěru jsou 
platné následující povolené zbytkové vlhkosti: 
− paropropustné podlahové krytiny ≤ 1 % 
− parotěsné podlahové krytiny ≤ 0,5 % 
− podlahové krytiny náchylné na vlhkost jako jsou parkety ≤ 0,5 % 
Pro stanovení hodnoty zbytkové vlhkosti je třeba použít CM přístroj. 
Dnes se tekuté anhydritové potěry již běžně přebrušují. Toto přebroušení lze 
vynechat, pokud je povrch tekutého potěru pro daný účel dostačující. Rychlá výměna 
vzduchu v místnosti urychlí proces vysychání potěru. 
Před pokládkou podlahové krytiny musí být provedeno vyhodnocení kvality 
povrchu tekutého potěru na základě zkoušek, jako např. zkouška tvrdosti 
povrchu - rytím, poklepem a zkouška přilnavosti lepidel. 
 
2.7.8. Pokyny k pokládce podlahových krytin na topném potěru 
Pokyny k přípravným opatřením pro pokládku elastických a textilních 
podlahových krytin jako i parket na vytápěných podlahových konstrukcích. 
Před vlastní pokládkou podlahové krytiny musí být zbytková vlhkost v potěru 
u parotěsných podlahových krytin a parket snížena na ≤ 0,3 % CM, 
u paropropustných podlahových krytin na ≤ 1,0 % CM.  
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U topného potěru nesmí být zapomenuto na proces postupného zvyšování 
teploty. I u potěru, který vyschnul za běžných podmínek (bez pomoci topení), musí 
být před pokládkou podlahové krytiny zapnuto topení a musí být provedeno postupné 
zvyšování teploty a její postupné snižování. 
Pro přezkoušení řádné funkce a dosažení vyzrálosti pro pokládku je třeba 
postupovat následovně: 
− Funkční ohřev – se musí provést za účelem kontroly funkce vytápěné 
podlahové konstrukce. U anhydritových potěrů smí být tento ohřev zahájen 
nejdříve po 7 dnech od ukončení pokládky potěru. První ohřev se provede 
podle DIN 4725 – část 4, přičemž první ohřev je zahájen se vstupní teplotou 
25 °C, kterou je t řeba udržovat trvale po dobu 3 dnů. Poté se přepne na 
maximální vstupní teplotu a tato je opět udržována trvale po dobu 4 dnů. Po 
vypnutí podlahového topení je třeba chránit potěr před průvanem a příliš 
rychlým ochlazením. 
− Vyzrání potěru pomocí topení – již po 7 dnech po pokládce lze zahájit postupný 
ohřev podlahy. Při zapnutí podlahového topení pro ohřev podlahy za účelem 
jejího řádného vyzrání je třeba u podlahového topení na bázi teplé vody nastavit 
zahajovací vstupní teplotu na 25 °C a tuto teplotu denně zvyšovat po 10 °C až 
na maximální výkon topení (vstupní teplota vody nesmí být vyšší než 55 °C). 
Tuto maximální vstupní teplotu je třeba udržovat po dobu (v závislosti na 
tloušťce potěru) minimálně 3 dnů bez snížení teploty v nočních hodinách. 
Během této doby je třeba v dané místnosti kontinuelně větrat a to bez průvanu 
(pozor na déšť). Vstupní teplota smí vystoupit pouze krátkodobě na 60 °C a tato 
teplota nesmí být nikdy překročena. Během fáze snižování teploty je třeba 
vstupní teplotu snižovat postupně a to o 10 °C denn ě až na hodnotu vstupní 
teploty 25 °C. Pro urychlení pr ůběhu stavby se osvědčilo zkombinovat po 
dohodě s topenáři funkční zkoušku topení spolu s ohřevem podlahy za účelem 
vyzrání potěru. Přitom je topení zapnuto již po 7 dnech ode dne pokládky 
potěru, tak jak je popsáno dříve a teplota je udržována bez snížení během nocí 
až do úplného vyzrání potěru. Vstupní teplota 25 °C je p řitom udržována po 
dobu 3 dnů, namísto jednoho dne. Kontrola vysušení potěru během maximální 
vstupní teploty se provede při provozu topení a to položením fólie velikosti 
50 x 50 cm na plochu potěru v oblasti kde se nacházejí vodiče topení. Okraje 
této fólie se připevní po celém  obvodu k ploše potěru pomocí lepící pásky. 
Pokud se během dalších 24 hodin neobjeví pod fólií stopy vlhkosti, je potěr 
suchý a teplotu lze snížit až na povrchovou teplotu cca. 18 °C. B ěžně je po 





3. Průběh výzkumu dané problematiky na ústavu THD 
Výzkum v oblasti přípravy anhydritových maltovin je na ústavu THD řešen již 
několik let. Snahou bylo najít vhodný surovinový zdroj anhydritu a modifikovat jeho 
vlastnosti na úroveň komerčně dovážených anhydritových směsí ze zahraničí.  
 
Dosavadní výzkum lze rozdělit do několika etap: 
 
3.1. Rozbor základních surovin 
 Jako základní suroviny pro přípravu vzorků byly použity přírodní těžený polský 
anhydrit a německý průmyslově vyráběný, u kterých byl v rámci první etapy proveden 
podrobný mineralogický rozbor, stanovení jejich technologických vlastností 
a sledování hydratačního procesu. 
 
Provedenými analýzami se dospělo k závěru, že oba zkoušené anhydrity, 
tj. přírodní těžený a průmyslově vyráběný obsahují jako jediný nosný minerál těžce 
rozpustný až nerozpustný anhydrit II. Ten byl v případě přírodního anhydritu 
doprovázen malým množstvím sádrovce a vápence, což bývá charakteristické pro 
přírodní zdroje anhydritu. Průmyslově vyráběný anhydrit představoval prakticky čistý 
anhydrit II s akcesorickým obsahem hydroxidu a karbonátu vápenatého. Dle 
morfologie a granulometrie lze soudit, že tento průmyslový anhydrit vzniknul 
srážecími reakcemi, nejspíše jako sekundární produkt při desulfataci chemické 
výroby. 
Pro další zkoušení byl vybrán již jen přírodní anhydrit. 
 
3.2. Výběr vhodných budicích přísad anhydritu 
Z důvodu velmi pozvolné hydratace anhydritu a jejich velmi nízkých pevností 
byla druhá etapa prací zaměřena na vyhledání nejvhodnější budicí přísady 
a optimalizaci její dávky, přičemž jako možné, literaturou doporučené budiče 
hydratace byly odzkoušeny: 
Síranové: 
− síran sodný bezvodý, Na2SO4 
− síran draselný, K2SO4 
− α-sádra Gaprom, ozn. AGFF 




− portlandský cement CEM I 42,5R Hranice 
− hlinitanový cement pevnostní třídy 52,5 od francouzského výrobce 
Lafarge  
− vysokoteplotní popílek Dětmarovice 
− vápenný hydrát CL 90 
Postup modifikace přírodního anhydritu probíhal tak, že budič byl vždy 
v předem zvolené jednotné koncentraci 4,5% přihomogenizován 
ke vzduchosuchému anhydritu. Účinnost daného budiče byla posuzována na základě 
vyhodnocení zkoušek technologických vlastností a průběhu hydratačního procesu. 
 
Z naměřených hodnot vyplynulo, že téměř všechny látky vybrané jako 
potenciální budiče vykázaly určitý katalytický účinek. Z látek, které spadají do skupiny 
síranových budičů, byl zkoušen síran sodný, draselný, α-hemihydrát a dihydrát 
síranu vápenatého. Posledně jmenovaný, který má iniciovat hydrataci tvorbou 
krystalizačních zárodků, se však projevil jako látka nejméně účinná. Skupina 
alkalických budičů byla reprezentována portlandským cementem, vápenným 
hydrátem, event. vysokoteplotním popílkem, jehož alkalita je však problematická 
a mechanismus působení je složitější. Tato látka byla rovněž k iniciaci hydratačního 
procesu velmi málo účinná. Samostatnou přísadou je pak hlinitanový cement, 
u něhož bylo očekáváno, že společně s anhydritem zreaguje na ettringit, který jednak 
vytvoří základní kostru pro strukturu vznikajícího dihydrátu a zároveň bude tímto 
dějem i zvyšovat rozpustnost anhydritu. Uvedená hypotéza se v podstatě potvrdila, 
ale aby se požadovaný účinek dostavil, bylo by třeba výrazně zvýšit dávku 
hlinitanového cementu. 
Lze konstatovat, že v úvodní studii byl jako nejvhodnější vyhodnocen 
katalytický účinek síranu sodného a portlandského cementu, které byly proto dále 
podrobeny optimalizaci dávkování. Za tímto účelem byl zkoušen jednak katalytický 
účinek samotného síranu sodného v navržené koncentrační řadě 0; 2; 2,5; 3 %, 
a dále směsného budiče, sestávajícího ze síranu sodného a portlandského cementu 
v řadě koncentrací viz tab. 3. Optimalizace dávkování byla uskutečněna na základě 














1. 1 4 
2. 1,5 3,5 
3. 2 3 
4. 2,5 2,5 
5. 3 2 
 
Na základě dosažených výsledků se dospělo k závěru, že obě zkoušené 
iniciační přísady působí příznivě na buzení hydratačních schopností přírodního 
anhydritu. V případě síranu sodného se jako nejlepší projevila již nejnižší zkoušená 
dávka této přísady ve výši 2%, při které pevnosti v tlaku docílily hodnot až 25 MPa po 
28 dnech (13 MPa po 7 dnech). Optimalizovaná dávka směsné budicí přísady činila 
1,5% Na2SO4 plus 3,5% portlandského cementu. Anhydrit takto buzený vykázal 
vůbec nejvyšší pevnosti v tlaku z celého zkoušeného souboru, a to až 35 MPa po 28 
dnech (13 MPa po 7 dnech). 
 
3.3. Vliv determinujících vlivů 
V rámci třetí etapy byly sledovány determinující vlivy na vlastnosti 
anhydritových pojiv, a to jednak ve fázi jejich zpracování a dále ve fázi expozice 
z nich připravených hydratovaných vzorků. 
Co se týká fáze zpracování anhydritových pojiv byl sledován vliv rozdružení 
přírodního anhydritu, jako způsobu možné fyzikálně-mechanické aktivace. Vycházelo 
se z předpokladu, že domletím dojde ke zvýšení měrného, tj. reakčního povrchu, 
a tím i k další aktivaci hydratačních vlastností. Semletý anhydrit byl modifikován 
vybranými druhy budičů a podroben stanovení základních technologických zkoušek 
a sledování hydratačního procesu, viz výše. 
Pro sledování vlivu způsobu uložení byly vzorky hydratovány jednak 
v laboratorním prostředí a v prostředí nasycené vodní páry. Předmětem zájmu bylo 
sledování vlivu dané expozice především na dosahované pevnosti v tlaku, objemové 
hmotnosti a průběhu hydratace zkoušených vzorků. 
 
Z naměřených hodnot vyplynulo, že vliv domletí anhydritu na dosahované 
technologické vlastnosti se prakticky neprojevil. Podstata uvedeného jevu je taková, 
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že i přes mletím získaný větší reakční povrch vzorky z důvodů výše popsaných 
vyžadují nižší podíl záměsové vody, který je již výrazně pod hodnotou teoretického 
vodního součinitele. Proto i přes poněkud vyšší rychlost na počátku hydratace měly 
vzorky v důsledku předčasného vysychání konečné pevnosti v podstatě stejné jako 
vzorky nedomleté.  
Předpokládané pozitivně působící dlouhodobé uložení vzorků anhydritu 
v prostředí nasycené vodní páry se projevilo jednoznačně negativně. Při expozici 
v prostředí nasycené vodní páry totiž docházelo mechanismem stejným jako 
u ostatních síranových pojiv k postupnému vyloužení sádrovce, a tím k oslabení 
průřezu struktury s následným radikálním poklesem pevností. Dalším zajímavým 
poznatkem bylo to, že i přes dlouhodobou expozici v tomto prostředí vykazuje 
hydratovaný vzorek stále vysoký podíl původního anhydritu. Vysvětlení podle všeho 
spočívá v tom, že rychlost hydratace je pravděpodobně přibližně stejná jako rychlost 
vyluhování dihydrátu, a jelikož jde o jev topochemický, ve vnitřních částech stále 
zůstává vysoký podíl této bezvodé fáze. 
 
3.4. Vliv modifikujících přísad 
Byla věnována modifikaci anhydritu přísadami, které jsou nejčastěji používány 
k přípravě suchých maltových směsí. Konkrétně se jednalo o přísady na bázi PVAC 
disperzí dávkovaných pro zlepšení přídržnosti k podkladu, dále na bázi derivátů 
celulózy určených pro zlepšení vodní retence. Z dalších byl zkoušen vliv ztekucovače 
a odpěňovače jako přísady nutné k výrobě samonivelačních směsí. Tyto přísady byly 
zkoušeny již jen u anhydritu s optimalizovaným způsobem buzení. 
Z vyhodnocení experimentálních prací se došlo k závěru, že při sledování 
modifikace anhydritu vybranými přísadami se nejhůře, opět zcela v protikladu 
k předpokládanému účinku, projevily deriváty celulózy. Od této přísady se očekávalo, 
že vlivem vodní zádrže prodlouží hydratační dobu a umožní zhydratování vyššího 
podílu původního anhydritu. Skutečnost však byla taková, že tato přísada působila 
na počátku reakce silně retardačně, neboť na povrchu anhydritových zrn vytvořila 
pružný film, výrazně zpomalující difuzi vody. Po období retardace byl podíl hydratační 
vody ve vzorku vlivem jeho vysychání natolik nízký, že v konečném důsledku 
zhydratovalo anhydritu ještě méně než bez této modifikace. Další zkoušené 
modifikační přísady, tj. disperzní přísady, ztekucovací a odpěňovací, působily na 





3.5. Návrh dalšího způsobu řešení 
Na základě výše uvedeného by bylo vhodné, se v dalších etapách výzkumu 
zabývat již vlastním návrhem a přípravou potěrové (samonivelační) malty na bázi 
vyvinutého anhydritového pojiva. Cílem navazujících etap by měl být proto návrh 
metodického postupu zkoušení anhydritových směsí dle platných norem. Navržený 
metodický postup zkoušek následně aplikovat na základní skladbu maltové směsi, 
která by měla být postupně rozšiřována o přísady, kterými jsou modifikovány 
nejdůležitější vlastnosti samonivelačních směsí, tj. o ztekucovací a odpěňovací 
přísady, příp. dalšími dle dosahovaných parametrů. 
 
Na základě toho je jedna z etap praktické části věnována právě návrhu 




























II. PRAKTICKÁ ČÁST 
Cílem praktické části bakalářské práce byla jednak studie požadavků 
vztahujících se na potěrové materiály, s přednostním zaměřením na anhydritové 
potěrové směsi, dle platných ČSN norem a dále na průzkum v oblasti komerčně 
používaných anhydritových pojiv v ČR. 
Koncepčně byla tato část rozdělena do dvou etap: 
 
4. První etapa: Návrh metodiky přípravy anhydritové 
potěrové směsi 
Základní normou, která se danou problematikou zabývá je ČSN EN 13813 
„Potěrové materiály a podlahové potěry - Potěrové materiály - Vlastnosti 
a požadavky“. Tato norma určuje základní požadavky na potěrové materiály určené 
k použití ve vnitřních stavebních podlahových konstrukcích. Rozdělení potěrových 
materiálů v závislosti na použitém druhu pojiva a vlastnosti, které mají být pro 
jednotlivé druhy zkoušeny, uvádí tab. 6. 
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Jen pro potěrový materiál určený pro povrch odolný otěru 
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Co se týče výše uvedených zkoušek pro potěrové materiály na bázi 
anhydritového pojiva, je pro tyto účely zavedena norma ČSN EN 13454 „Pojiva, 
kompozitní pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi pro podlahové potěry ze 
síranu vápenatého“, která sestává ze dvou částí: 
Část 1: Definice a požadavky (EN 13454-1), 
Část 2: Zkušební metody (EN 13454-2). 
 
Obecně lze říci, že požadavky na pojiva a maltové směsi uvedené v EN 
13454-1 vychází z výsledků zkoušek podle EN 13454-2, a jsou plně v souladu s výše 
uvedenou normou EN 13813. 
 
Koncepčně je tato evropská norma rozdělena na požadavky týkající se 
samotného pojiva a průmyslově vyráběných maltových směsí. 
 
4.1. Druhy pojiv a průmyslově vyráběných maltových směsí 
Pojivo ze síranu vápenatého (ozn. CAB) 
- sestávající z různých forem síranu vápenatého, které po hydrataci mají 
pojivé vlastnosti a mohou obsahovat příměsi a přísady. 
Kompozitní pojivo ze síranu vápenatého (ozn. CAC) 
- sestávající z pojiva ze síranu vápenatého a dalších přísad. 
Průmyslově vyráběné maltové směsi (ozn. CA)  
- sestávají z pojiv, kompozitních pojiv a kameniv a mohou obsahovat přísady 
a příměsi.  
- podle způsobu výroby mají být vhodné pro nanášení při jedné ze tří 
konzistencí: 
o zavlhlé (tuhá) 
o plastické 
o tekuté 
- mohou být vyráběny a dodávány jako: 
o Předem dávkované (suché), jejichž složky jsou plně dávkovány 
průmyslově, dodávané na staveniště, kde jsou zamíchány podle 
pokynů a podmínek výrobce; 
o Předem průmyslově umísené (suché), dodávané na staveniště, 
kde se zamíchají s dávkou vody; 
o Předem průmyslově umíchané (vlhké) dodávané na staveniště 




Pozn.: Pojiva a kompozitní pojiva, která jsou použita pro výrobu podlahových potěrů, 
musí být přinejmenším označovány druhem pojiva a třídou pevnosti po 28 dnech. 
Příklad: Pojivo ze síranu vápenatého (CAB) odpovídající pevnosti 30 podle této 
evropské normy je označeno následovně: 
POJIVO ZE SÍRANU VÁPENATÉHO EN 13454-1-CAB-30 
 
4.2. Požadavky na pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi 
 Pro přehlednost jsou požadavky na pojiva a průmyslově vyráběné malty 
uvedeny v tab. 7. 
Tab. 7: Požadavky na pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi 
Vlastnosti Zkušební metoda podle Požadovaná hodnota 
Pojiva 
obsah síranu 
vápenatého EN 13454-2 
CAC    ≥ 85% hmot. 
CAB    ≥ 50 % a < 85 % hmot. 
pH EN 13454-2 ≥ 7 
tuhnutí EN 13454-2 (postup dle EN 196-3) 
počátek  ≥ 30 min. 
konec  ≤ 12 hod. 
pevnosti EN 13454-2 (postupem dle EN 196-1) postup zkoušky včetně požadovaných hodnot viz níže 
smršťování a 
rozpínání 
 EN 13454-2 ± 0,2 mm 
reakce na oheň EN 13501-1 musí být provedena v případě obsahu organických 
látek větších než 1 % 
Průmyslově vyráběné maltové směsi 
reakce na oheň EN 13501-1 musí být provedena v případě obsahu organických 
látek větších než 1 % 
propustnost vodní 
páry 
EN 12086 v případě použití v podmínkách možné difůze vlhkosti 
kročejová  
neprůzvučnost 
EN ISO 140-6 provádí se pokud je požadováno 
tepelná odolnost EN 13813 - 
pH EN 13454-2 ≥ 7 
konzistence EN 13454-2 
tekutá maltová směs ≥ 220 mm 
plastická maltová směs (150-220) mm 
zavlhlá maltová směs (110-140) mm 
doba 
zpracovatelnosti 
EN 13454-2 ≥ 30 min. 
pevnost EN 13892-2 (postupem dle 13454-2) viz tabulka č. 11 
smršťování a 
rozpínání 
EN 13454-2 ± 0,2 mm 
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4.3. Normové postupy vybraných zkoušek 
 
4.3.1. Stanovení pH 
Navážený rozetřený vzorek se smíchá s destilovanou vodou v hmotnostním 
poměru 1:10. Míchá se 5 minut a pak se pH změří pH papírkem s přesností ± 0,5 pH. 
Pro pojiva platí požadavek pH ≥ 7,0. Tento požadavek se neuplatňuje pro 
průmyslově vyráběné maltové směsi vyráběné výhradně z pojiv síranu vápenatého 
nebo kompozitních pojiv ze síranu vápenatého. 
 
4.3.2. Stanovení konzistence 
 Stanovení hodnoty rozlití pro tekuté maltové směsi 
 Rozlivový kónus položený na vodorovné desce se po naplnění zvedne kolmo 
vzhůru. Potom se změří průměr koláče ve dvou na sebe kolmých směrech. 
 
 Hodnota rozlití s použitím střásacího stolku pro tuhé maltové směsi 
Pro stanovení hodnoty rozlití se umístí kovový kužel, naplněn maltou, do 
středu desky střásacího stolku. Malta se rozlije 15 rázy, a následně se změří průměr 
koláče ve dvou na sebe kolmých směrech. 
 
4.3.3. Stanovení pevnosti 
 Pro stanovení pevnosti v tahu za ohybu a pevnosti v tlaku se použije metoda 
podle EN 196-1. 
 
Úprava vzorku 
Každá záměs pro zkušební těleso musí obsahovat 675 g pojiva, 1350 g 
normalizovaného písku a určité množství vody. Množství vody musí být upraveno 
tak, aby byla připravena záměs, u které je dosaženo rozlití (150 ± 5) mm, pomocí 
metody s použitím střásacího stolku, a nesmí být nižší než 225 ml. Přísady se 
rozpustí ve vodě.  
 
 Zkušební tělesa 





Ošetřování a uložení zkušebních t
 Zkušební tělesa se ukládají po dobu pot
v tabulce 8. 
Tab. 8: Teplota uložení a doba uložení zkušebních t
Potěrový materiál: Teplota 
uložení °C
cementový a) 20 ± 2 
ze síranu vápenatého b) 20 ± 2 
z hořečnaté maltoviny 20 ± 2 
pryskyřičný 23 ± 2 
a)
 Cementové potěrové materiály, které jsou výrobcem ozna
ukládány jako pryskyřičné potěrové materiály.
b)
 Zkušební tělesa určená pro zkoušení smršt
ČSN EN 13454-2. 
c)
 Nebo po kratší dobu označenou výrobcem.
 
Pevnost v tahu za ohybu
Pevnost v tahu za ohybu pro cementové pot
materiály ze síranu vápenatého musí být stanovena podle EN 13892
v tahu za ohybu se označuje jako „F“ (podle Flexural) s
ohybu v N/mm2 podle tabulky 
 
Podstata zkoušky 
Pevnost v tahu za ohybu se stanoví na zkušebních t
podle EN 13892-1. Zaznamená se maximální vyvozené zatížení F
se následně použijí pro stanovení pevnosti v
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čeny jako modifikované polymerem, mají být 
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Tab. 9: Třídy potěrového materiálu podle pevnosti v
Třída F1 F2 
Pevnost v 
tlaku v N/mm2 1 2 
 
 
Pevnost v tlaku 
Pevnost v tlaku pro cementové pot
síranu vápenatého se musí stanovit podle EN 13892
označována jako „C“ (podle Compresion) pevnostních t
 
Podstata zkoušky 
Nejprve se stanoví pevnost v
zkušebního tělesa se použijí pro stanovení pevnosti v
maximální vyvozené zatížené F
 
 
kde A je 40 mm x 40 mm 
 
Tab. 10: Pevnostní třídy pot
Třída C5 C7 C12
Pevnost v tlaku 
v N/mm2 5 7 
 
Tab. 11: Charakteristické a mezní hodnoty pevností v











20 1,5 1,0 
30 2,0 1,5 
40 2,5 2,0 
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 tahu za ohybu 
F3 F4 F5 F6 F7 F10 F15 F20
3 4 5 6 7 10 15 20 
ěrové materiály, potěrové materiály ze 
-2. Pevnost v
říd v N/mm2 
 tahu za ohybu. Dvě poloviny zlomeného 
 tlaku. Zaznamenává se 
c v N.  
ěrových materiálů podle pevnosti v tlaku 
 C16 C20 C25 C30 C35 C40 C50
12 16 20 25 30 35 40 50
 tahu za ohybu a v
 
2
 Pevnost v tlaku v N/mm
 Zkoušení po









4,0 3,5 8,0 5,5 
5,0 4,5 12,0 9,5 
6,0 5,5 16,0 13,5 
 
 F30 F40 F50 
30 40 50 
 tlaku musí být 
podle tabulky 10.  
 
 C60 C70 C80 
 60 70 80 















4.3.4. Smrštění a rozpínání 
Používají se zkušební tělesa o rozměrech 40 mm x 40 mm x 160 mm, které 
neobsahují kamenivo s částicemi většími než 8 mm.  
Smrštěním a rozpínáním se rozumí relativní změny délky, např. jako výsledek 
změny obsahu vlhkosti, měřené ve směru podélné osy tělesa. Hodnota rozpínání se 
vyjádří znaménkem plus a hodnota smrštění znaménkem mínus.  
 
 
5. Druhá etapa: Rozbor komerčního německého 
anhydritového pojiva  
 
5.1. Metodika práce 
Druhá etapa experimentální části byla věnována rozboru komerčně 
vyráběného pojiva, dováženého z Německa, které má dle průvodní dokumentace 
představovat přírodní anhydrit, průmyslově modifikovaný aktivátory hydratačního 
procesu. 
Obdobná analýza německého komerčně vyráběného anhydritového pojiva 
byla provedena již na samém počátku výzkumu dané problematiky. V úvodní studii 
aplikovaného výzkumu, zabývajícího se možností přípravy samonivelačních směsí 
na bázi anhydritového pojiva, byl v té době analyzován vzorek od německého 
producenta, deklarovaný jako čistě anhydritové pojivo. Provedenými analýzami však 
bylo zjištěno, že toto pojivo je ve skutečnosti vysoce kvalitní  α-sádrou, dle všech 
projevů modifikovanou ztekucovací a retardační přísadou, event. též dalšími látkami. 
Vzhledem k potenciálním změnám, které od doby úvodní studie mohly nastat ve 
složení tzv. anhydritových pojiv, byl v této části experimentálních prací proveden 
průzkum složení pojiv, v ČR aktuálně používaných pro přípravu samonivelačních 
směsí. Jak se provedeným průzkumem zjistilo, je složení pojivé fáze u většiny 
dotázaných firem záležitostí jejich know how, díky čemuž se do současné doby 
podařilo získat pouze jediný vzorek pojiva od firmy, která si vyhradila pro tuto práci 
anonymitu.  
U výše uvedeného analyzovaného vzorku německého anhydritového pojiva 
byly dosud uskutečněny následující zkoušky: 
a) samotného pojiva: 
− stanovení mineralogického složení: 
o metodou RTG-difrakční analýzy 
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o metodou termické analýzy 
− stanovení základních technologických vlastností: 
o stanovení normální konzistence, počátku a doby tuhnutí normovým 
postupem dle ČSN EN 13454 
o stanovení pevnosti v tlaku a v tahu za ohybu pasty normální 
konzistence po 3 a 7 dnech expozice v laboratorním prostředí 
− sledování raného stádia hydratačního procesu prostřednictvím 
stanovení mineralogického složení hydratovaných vzorků po 3 a 7 
dnech uložení 
 
b) malt připravených z analyzovaného pojiva 
o stanovení základních technologických vlastností dvou šarží normové 
malty. Tyto byly připravené z analyzovaného vzorku předepsaným 
metodickým postupem, viz výše, a navzájem se odlišovaly množstvím 
rozdělávací vody. Šarže A představovala tzv. plastickou maltovou 
směs, připravenou dle normy na hodnotu rozlití na střásacím stolku 
v intervalu 150 až 220 mm (cíleně volena hodnota na spodní hranici 
intervalu).  Šarže B představovala normou deklarovanou tekutou 
maltovou směs s hodnotou rozlití větší než 220 mm: 
o stanovení vodního součinitele malty   na   střásacím   stolku  podle  
ČSN EN 13454 
o stanovení pevnosti v tlaku a v tahu za ohybu malty dané 
konzistence po 3 a 7 dnech expozice v laboratorním prostředí 
o stanovení objemové hmotnosti malty dané konzistence po 3 a 7 
dnech expozice v laboratorním prostředí. 
 
5.2. Postup práce 
 Vzorek pojiva, dále uváděný pod označením „vzorek B“, byl odebrán 
v množství cca 25 kg ze závodu výrobce samonivelačních směsí. 
 Po provedené kvartaci byl nejprve uskutečněn odběr vzorku pro RTG-difrakční 
analýzu a termickou analýzu ve výši cca 30 g.  
 Následně byly provedeny zkoušky deklarovaných technologických vlastností. 
Nejdříve byla stanovena normální konzistence, počátek a doba tuhnutí vzorku 
pomocí Vicatova přístroje. Poté byla z pasty o normální konzistenci zaformována 
zkušební tělesa rozměrů 40 x 40 x 160 mm, která byla po odformování exponována 
v laboratorním prostředí, odkud byla po 3 a 7 dnech odebíráná ke stanovení pevnosti 
v tlaku a tahu za ohybu. Zbytky trámečků po pevnostní zkoušce byly následně 
použity pro RTG-difrakční analýzu, jejímž prostřednictvím bylo uskutečněno 
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sledování rané fáze hydratačního procesu. Všechny získané výsledky byly 
srovnávány s převzatými hodnotami původně analyzovaného německého pojiva, 
které je dále v textu uváděno pod označením „vzorek A“.   
 Závěrem této etapy byly ze vzorku B připraveny výše uvedeným metodickým 
postupem malty, které sestávaly z 675 g pojiva a 1350 g normového písku. U obou 
šarží malty byla poté na střásacím stolku stanovena konzistence, tj. procento 
záměsové vody, vyhovující požadavku na předepsané rozlití. Z obou šarží takto 
připravených malt byly zaformovány zkušební trámečky rozměrů 40x40x160 mm, 
které byly po odformování uloženy v laboratorním prostředí k dalším zkouškám. Po 
době hydratace 3 a 7 dnů byly na vzorcích stanoveny pevnosti v tlaku a tahu za 
ohybu, kterým navíc předcházelo stanovení objemové hmotnosti. 
 
 
5.3. Použité suroviny a přístroje 
 
5.3.1. Anhydrit  
 Ke zkouškám byl použit přírodní anhydrit dovážený z Německa, který byl 
průmyslově modifikovaný aktivátory hydratačního procesu. 
 
5.3.2. Normalizovaný písek CEN 
 Je přírodní křemičitý písek sestávající ze zaoblených částic a jehož obsah 
oxidu křemičitého je nejméně 98 %. 
Tab. 12: Zrnitost referenčního písku CEN 
Síto se čtvercovým okem 
(mm) 2,00 1,6 1,00 0,50 0,16 0,08 
Celkový zbytek na sítě (%) 0 7 ± 5 33 ± 5 67 ± 5 87 ± 5 99 ± 1 
 
 Normalizovaný písek CEN musí mít zrnitost odpovídající tab. 12 dle 
ČSN EN 196-1 stanovenou sítovým rozborem reprezentativního písku o celkové 
hmotnosti nejméně 1345 g. 
 
5.3.3. Použité přístroje 
− Vicatův přístroj, pro stanovení normální konzistence a počátku doby tuhnutí 
byl použit dle ČSN EN 196-3 Vicatův přístroj. 
  
− Zatěžovací lis, stanovení pevností tráme
uskutečněno na lisu s
− Laboratorní vibrační mlýn
a materiálu do tvrdosti 9 stup
vzorku a velikosti zrna do 10 mm.
− Formy, pro výrobu zkušebních t
rozměrech 40 x 40 x 160 mm.
− Laboratorní míchač
normové míchačce, st
(285 ot.min-1) otáček dle 
− Střásací stolek, pro hodnotu rozlití maltových sm
− RTG analyzátor, byla provedena na p
− DTA analyzátor, byla provedena na derivatografu Mettler Toledo 
TGA/SDTA851e 




5.4.1. Rozbory srovnávaných pojiv
 
Fázové složení  
Metodou RTG-difrakč
anhydrit II (dhkl = 3.49, 2.85, 2.328 Å). Ve srovnání s
14, sestávajícím výhradně




Obr. 14: Rentgenogramy a) vzorku A   b) vzorku B
50 
čků 40 x 40 x 160 mm bylo 
 přesností 0,05 kN. 
 VM-3 je vibrační přístroj určený k mletí surovin 
ňů Mohse v množství od 100 do 200 g hmotnosti 
 
ěles byly použity formy o normových 
 
ka, směs byla připravována strojním mícháním na 
řídáním pomalých (140 ot.min
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řístroji difraktograf Philips PW 1130/1370
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ní analýzy byl ve vzorku B stanoven jediný minerál, a to 
 referenčním vzorkem A, viz obr. 
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Změna pojivé báze byla potvrzena i termickou analýzou, viz obr. XY, neboť 
v termogramu analyzovaného vzorku B byl na čáře DT pozorován jediný exotermický 
efekt, odpovídající oxidaci organických látek. Z čáry termogravimetrické bylo dále 
stanoveno, že množství identifikované organické látky činilo cca 0,5 % z hmotnosti 
vzorku. Oproti tomu u referenčního vzorku A byl v teplotním intervalu 100 až 300 °C 
na čáře DT identifikován endoefekt dehydratace hemihydrátu, na který cca od teploty 
400 °C navázal menší ostrý exoefekt zp ůsobený vyhořením organických látek 
s maximem 500 °C. K řivka byla zhruba v rozmezí teplot 600 až 900 °C uko nčena 
nepatrnou endotermní prodlevou rozkladu uhličitanu vápenatého. Z křivky TG byly 
vyhodnoceny podíly jednotlivých identifikovaných fází, které jsou společně 
s kvantifikací vzorku B uvedeny v tabulce 13. 
 
 
Obr. 15: Termogram vzorku B 
Tab. 13: Kvantifikace skladby srovnávaných vzorku 
Kvantifikovaná látka Obsah látky v daném vzorku [%] 
vzorek A vzorek B 
Hemihydrát, CaSO4 . ½H2O 88,6 0 
Sádrovec,  CaSO4 . 2 H2O 0 0 
Portlandit, Ca(OH)2 0 0 
Kalcit, CaCO3 1,4 0 
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Jak je z výsledků patrné, byla u obou vzorků identifikována přítomnost 
organických látek. Zatímco u referenčního vzorku A byla vyslovena hypotéza, že 
organické látky odpovídají modifikaci alfa sádry ztekucovací a retardační přísadou, 
viz níže uvedené výsledky technologických zkoušek, nepřicházejí tato aditiva 
u analyzovaného vzorku B prakticky v úvahu. Samotné anhydrity II se totiž vyznačují 
velice nízkými hodnotami vodního součinitele a i po modifikaci aktivátory nízkou 
rychlostí hydratačního procesu. Proto lze předpokládat, že vzorek B na bázi 
anhydritu II byl modifikován jednak anorganickým aktivátorem dosud neznámé 
chemické povahy, kterou bude v dalším nutné identifikovat pomocí chemických 
rozborů, ale vedle toho i organickou látkou, výrazně ovlivňující dosahované pevnosti. 
Na základě rozboru charakteru a působení organických látek, které by mohly vyvolat 
podstatné zvýšení pevnosti zatvrdlé anhydritové pasty, se jako nejpravděpodobnější 
jeví redispergovatelná prášková aditiva na chemické bázi derivátů kyseliny akrylové, 
event. na bázi polyvinilacetátů.   
 
5.4.2. Technologické vlastnosti  
Technologické vlastnosti analyzovaného vzorku B společně s vlastnostmi 
referenčního vzorku A uvádí tab. 14.   
Tab. 14: Technologické vlastnosti srovnávaných vzorků 
Technologické vlastnosti 
Označení vzorku 
vzorek A vzorek B 
Tuhnutí: 
   
  Normální konzistence         [%] 25 23 
  Počátek tuhnutí         [hod:min] 1:35 1:05 
  Doba tuhnutí             [hod:min]   2:15 2:05 
Pevnosti:                          [MPa] 
   
  V tlaku:       3 dny 45,0 31,1 
 7 dnů 48,8 44,7 
  V ohybu:     3 dny 7,7 6,7 
   7 dnů 10,3 8,5 
Obj. hmotnost:          [kg.m-3] 
   
   3 dny 1988 2068 







Na základě dosažených výsledk
• normální konzistence obou vzork
anhydritu II lze nam
maltoviny, u referen
pravděpodobností o hodnotu docílenou modifikací sádry ztekucovací p
• počátek i doba tuhnutí jsou u obou vzork
zpracovatelnosti připravené kaše. Lze však p
stanoveného tuhnutí dosaženo princ
U referenčního vzorku, spadajícího do skupiny rychletuhnoucích sáder, je 
obecně nutné k dosažení stanoven
kdežto vzorek B na bázi pomalutuhnoucí anhydritové maltoviny je obecn
nutné modifikovat aktivátorem
• zatímco u pevností, stanovených po 3 dnech uložení, je dosud patrná nižší 
hydratační rychlost anhydritového vzorku B
aktivátory, event. jiné p




 Průběh raného stádia hydratace obou srovnávaných vzork










Obr. 16: rentgenogramy a) vzorku A  b) vzorku B po 3 a 7 dnech hydratace
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ů lze konstatovat: 
ů je velice nízká. Zatímco u vzorku B na bázi 
ěřenou hodnotu považovat za přirozený projev této 
čního vzorku A na bázi alfa sádry jde s
ů přiměřené dostate
ředpokládat, že u obou pojiv bylo 
ipiálně odlišným mechanismem. 
ého tuhnutí použít retarda
 
, byly k jeho modifikaci použité 
řísady natolik účinné, že po 7 dnech hydratace se 
ěř dorovnaly referenčnímu vzorku A na bázi alfa 
čního procesu  






























 Co do kvality vykázaly oba vzorky přítomnost jediné hydratační zplodiny, 
kterou je dihydrát síranu vápenatého, tj. sádrovec (dhkl = 7,56; 4,27; 3,79 Å). 
Kvalitativně se však oba vzorky podstatně lišily v tom, že referenční vzorek A byl 
prakticky zcela hydratovaný již po 3 dnech uložení, kdežto analyzovaný vzorek B 
vykazoval i po 7 dnech expozice téměř poloviční obsah dosud nezreagovaného 
anhydritu. Uvedená skutečnost podporuje výše vyslovenou domněnku, že vzorek B 
na bázi anhydritu II bude modifikován organickou přísadou dosti výrazně zvyšující 
jeho pevnosti. 
 
5.4.4. Technologické vlastnosti normových malt na bázi analyzovaného 
pojiva 
Technologické vlastnosti normových malt, připravených z analyzovaného pojiva, 
společně s výňatky požadavků normy ČSN EN 13454 uvádí tabulka 15. 
 
Tab.15: Technologické vlastnosti anhydritových malt 
Technologické vlastnosti 
Označení vzorku 
ČSN EN 13454 
šarže A šarže B 
tř. 20 tř.30 
Tuhnutí: 
     
  Normální konzistence [%] - - 33,0 43,3 
Pevnosti: [MPa] 
     
  V tlaku:       3 dny min. 8,0 min. 12,0 11,2 8,0 
 7 dnů - - 24,9 18,8 
V ohybu: 3 dny min. 1,5 min. 2,0 5,0 2,2 
 7 dnů - - 6,2 5,1 
Obj. hmotnost: [kg.m-3] 
    
   3 dny - - 2253 2250 
 7 dnů - - 2131 2117 
 
 
Na základě dosažených výsledků je možno říci: 
• vliv vodního součinitele na průběh pevností se při srovnání obou 
připravených malt projevil zcela jednoznačně. Šarže A s výrazně nižším 
vodním součinitelem pravidelně vykázala podstatně vyšší pevnosti v tlaku i v 
tahu za ohybu než šarže B s vodním součinitelem přibližně o třetinu vyšším 
• obě šarže malty vyhověly normovým pevnostním požadavkům po 3 dnech 
na třídu 20.  
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• podobně jako pevnosti se i objemové hmotnosti snižovaly se zvyšujícím se 
vodním součinitelem. Současně jejich hodnoty mírně klesaly v důsledku 
vysychání i s dobou uložení. 
 
5.5. Diskuze výsledků 
Na základě dosažených výsledků lze konstatovat: 
− fázovými rozbory bylo prokázáno, že analyzované německé pojivo, používané 
k výrobě anhydritových samonivelačních směsí, představuje na rozdíl od 
dřívějška čistý anhydrit II 
• z vyhodnocení termogravimetrické analýzy vyplynulo, že analyzovaný vzorek 
obsahuje zhruba 0,5% organických látek. Dle provedeného rozboru chování 
potenciálních organických aditiv se jako pravdě nejbližší jeví přiřazení 
neznámé organické látky skupině redispergovatelných práškových aditiv, 
nejspíše na chemické bázi derivátů kyseliny akrylové 
• hypoteticky odvozená modifikace redispergovatelnou disperzí by totiž 
vysvětlovala značné pevnosti, kterých analyzovaný vzorek anhydritu nabyl již 
po 3 dnech hydratace. Důvodem je ta skutečnost, že průběh hydratačního 
procesu, posuzovaný podle přeměny anhydritu II na sádrovec, s dosaženými 
vysokými pevnostmi příliš nekorespondoval, neboť ještě i po 7 dnech uložení 
obsahoval hydratovaný vzorek téměř polovinu původního nezreagovaného 
anhydritu 
• posuzováno podle průběhu tuhnutí je analyzovaný anhydrit II jednoznačně 
modifikován dosud neidentifikovaným aktivátorem. Jeho složení by 
pravděpodobně bylo možné zjistit co nejpodrobnější chemickou analýzou  
• po převedení na normovou maltu vyhovělo analyzované pojivo ve formě 
tekuté maltové směsi pevnostní třídě 20. Ve formě plastické maltové směsi 
nejen že významně překročilo požadavky na tuto pevnostní třídu, ale téměř 













 V souladu se zadáním byla v bakalářské práci řešena problematika přípravy 
anhydritových maltovin. 
 
 Úvodní část byla věnována studiu obecné teorie síranových pojiv, s cíleným 
zaměřením na anhydrit a směsi z nich vyráběné. Jsou zde komplexně popsány 
suroviny pro výrobu, jednotlivá stádia přeměny sádrovce při dehydrataci, včetně 
jejich vlastností a technologií výroby. Značná část je pak zaměřena na studium 
hydratačních vlastností anhydritu. 
 V druhé části práce byla provedena rešerše dosažených výzkumných 
poznatků v dané oblasti prováděných na ústavu THD. Je zde v několika krocích 
popsán vývoj anhydritového pojiva, zahrnující rozbor vstupních surovin, vyhledání 
a odzkoušení potenciálních budících, a následně i modifikujících přísad a také 
sledování vlivu determinujících vlivů. Na základě této rešerše byl v závěru této části 
proveden návrh dalšího způsobu řešení, který měl být zaměřen na vlastní návrh 
a přípravu potěrové (samonivelační) malty na bázi vyvinutého anhydritového pojiva. 
 
 Praktická část byla rozdělena do dvou etap. První etapa byla na základě výše 
uvedeného zaměřena na studium veškerých technologických požadavků, které jsou 
dle platných norem na potěrové materiály kladeny. 
 V rámci druhé etapy byl proveden rozbor komerčně dováženého 
anhydritového pojiva ze zahraničí. Důraz byl kladen na určení druhu síranového 
pojiva, dále pak na parametry tuhnutí a pevnosti tohoto pojiva a normové malty z něj 
vyrobené. 
 
Závěrem lze říci, že na základě provedené rešerše a následných zkoušek je 
zřejmé, že vyvinuté pojivo na bázi přírodního polského anhydritu ani z daleka 
nedosahuje hodnot komerčně dováženého pojiva. Za účelem zvýšení dosahovaných 
pevností by bylo na místě se v dalších výzkumu zabývat vyhledáním účinnějšího 
budiče pro zvýšení hydratačních schopností, a dále také provést odzkoušením dílčí 








SEZNAM POUŽITÉ LITERATURY 
 [1] SCHULZE, W., TISCHER, W., ETTEL, W, LACH, V., Necementové malty a betony, 
SNTL, Praha 1990 
[2]  VAVŘÍN F., Maltoviny, VUT Brno, Brno, 1987  
[3]  POSPÍŠILOVÁ, P., Metodika kvantitativního stanovení sádrovce metodami RTG 
práškové difrakce. Brno, 2008. Bakalářská práce. Masarykova univerzita, 
Přírodovědecká fakulta. Vedoucí práce: RNDr.Václav Vávra, Ph.D 
[4]  GAZDIČ, D., Výzkum a vývoj síranových pojiv na bázi anhydritu. Brno, 2010. 
Disertační práce. Vysoké učení technické v Brně, Fakulta stavební. Vedoucí práce 
prof. Ing. Marcela Fridrichová, CSc. 
[5]  PŘICHYSTALOVÁ, E., Netradiční stavební pojiva. Brno, 2010. Diplomová práce. 
Vysoké učení technické v Brně, Fakulta stavební. Vedoucí práce prof. Ing. Marcela 
Fridrichová, CSc. 
[6]  Využití průmyslových odpadních materiálů při výrobě stavebních hmot. [online]. [cit. 
2012-03-02]. Dostupné z: www.casopisstavebnictvi.cz 
[7] MATYÁŠEK, J., SUK, M., Anhydrit.  [online]. [cit. 2012-03-05]. Dostupné z: 
<http://is.muni.cz/do/1499/el/estud/pedf/js07/mineraly/materialy/mineraly/sulfaty_anhy
drit.html> 
[8] JIRÁSEK, J., SIVEK, M., LÁZNIČKA, P., Ložiska nerostů. [online]. [cit. 2012-03-05]. 
Dostupné z: <http://geologie.vsb.cz/loziska/loziska/loziska_nerud.html#ANHYDRIT> 
[9] VEHOVSKÁ, L.; GAZDIČ, D. Příprava anhydritové malty. In Construmat 2007. 1. 
Ostrava, Vysoká škola Báňská - Technická univerzita Ostrava, Fakulta stavební. 
2007. p. 161 - 163. ISBN 978-80-248-1536-7.  
[10] GAZDIČ, D.; NOVÁK, J. Natural anhydrite modification cause by external exciter. In 
Silichem 2007. 1. Brno-Rozdrojovice, Vysoké učení technické v Brně, Fakulta 
stavební. 2007. p. 299 - 307. ISBN 978-80-214-3475-2.  
[11] GAZDIČ, D. Síranové pojivo na bázi anhydritu. In Juniorstav 2007. Brno, Vysoké 
učení technické v Brně. 2007. p. 278 - 285. ISBN 978-80-214-3337-3.  
[12] FRIDRICHOVÁ, M.; GAZDIČ, D. Problematika anhydritových maltovin. In Maltoviny 
2006. Brno, Vysoké učení technické v Brně. 2006. p. 45 - 51. ISBN 80-214-3322-1.  
[13]  FRIDRICHOVÁ, M.; GAZDIČ, D.; VEHOVSKÁ, L. Využití anhydritové maltoviny pro 
přípravu podlah. In Sborník příspěvků z Konference Podlahy 2007. 1. Praha, 
Masarykova kolej ČVUT, ČVUT Praha. 2007. p. 167 - 172. ISBN 978-80-254-0144-6.  
 58 
 
[14]  FRIDRICHOVÁ, M.; GAZDIČ, D.; VEHOVSKÁ, L. Použití přírodního anhydritu pro 
výrobu samonivelačních podlah. In Podlahy 2008. 1. Praha. 2008. p. 149 - 154. ISBN 
978-80-254-2560-2.  
[15]  GAZDIČ, D. Modifikace anhydritové maltoviny zušlechťujícími přísadami. In 
Juniorstav 2009. 1. Brno, Vysoké učení technické v Brně. 2009. p. 287 - 291. ISBN 
978-80-214-3810-1.  
[16]  GAZDIČ, D.; VEHOVSKÁ, L.; NOVÁK, J. Modifikace přírodního anhydritu síranovým 
budičem. In Proceeding of the Internationla Conference 15th Construmat 2009. 1. 
Kruh u Jilemnice, ČVUT v Praze. 2009. p. 129 - 134. ISBN 978-80-01-04355-4. 
[17]  GAZDIČ, D.; FRIDRICHOVÁ, M. Anhydritové podlahové směsi. In Podlahy 2009. 1. 
Praha, Betonconsult, s.r.o. 2009. p. 139 - 143. ISBN 978-80-254-5231-8.  
[18]  GAZDIČ, D.; FRIDRICHOVÁ, M.; NOVÁK, J. Vývoj a využití anhydritových maltovin. 
In Informační zpravodaj. 1. Skalský Dvůr, Výzkumný ústav maltovin Praha. 2010. p. 
55 - 61. 
[19]  GAZDIČ, D.; NOVÁK, J. Modifikace polského přírodního anhydritu směsným 
budičem. In Construmat 2008 - Conference about structural materials. 1. Brno, 
Vysoké učení technické v Brně. 2008. p. 44 - 46. ISBN 978-80-214-3660-2.  
[20]  GAZDIČ, D.; NOVÁK, J. Natural anhydrite modification cause by external exciter. In 
Silichem 2007. 1. Brno-Rozdrojovice, Vysoké učení technické v Brně, Fakulta 
stavební. 2007. p. 299 - 307. ISBN 978-80-214-3475-2.  
[21]  VEHOVSKÁ, L.; GAZDIČ, D. Příprava anhydritové malty. In Construmat 2007. 1. 
Ostrava, Vysoká škola Báňská - Technická univerzita Ostrava, Fakulta stavební. 
2007. p. 161 - 163. ISBN 978-80-248-1536-7.  
[22]  FRIDRICHOVÁ, M.; GAZDIČ, D.; NOVÁK, J. Natural anhydrit - raw-material for 
production of dry mortar mixtures. In Ecology and new building materials and 
products. 1. Telč, Výzkumný ústav stavebních hmot. 2007. p. 243 - 247. ISBN 978-
80-239-9347-9.  
[23]  ČSN EN 13813 Potěrové materiály a podlahové potěry – Potěrové materiály -  
Vlastnosti a požadavky. Praha: Český normalizační institut, 2003 
[24] ČSN EN 13892-2 Zkušební metody potěrových materiálů – Část 2: Stanovení 
pevnosti v tahu za ohybu a pevnosti v tlaku. Praha: Český normalizační institut, 2003 
[25]  ČSN EN 13892-1 Zkušební metody potěrových materiálů – Část 1:Odběr vzorků, 
zhotovení a ošetřování zkušebních těles. Praha: Český normalizační institut, 2003 
 59 
 
[26]  ČSN EN 13454-2 Pojiva, kompozitní pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi 
pro podlahové potěry ze síranu vápenatého – Část 2: Zkušební metody. Praha: 
Český normalizační institut, 2008 
[27]  ČSN EN 13454-2 Pojiva, kompozitní pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi 
pro podlahové potěry ze síranu vápenatého – Část 1: Definice a požadavky. Praha: 



























Tab. 1 Těžba sádrovce v ČR ……………………………………………………………………..12 
Tab. 2 Počet ložisek; zásoby; těžba ČR ……………………………………………………. 13 
Tab. 3 Zdroje síranových pojiv ………………………………………………………………. 14 
Tab. 4 Budiče pro anhydritové pojivo ……………………………………………………….. 22 
Tab. 5 Poměry dávkování směsného budiče ………………………………………………. 38 
Tab. 6 Potěrové materiály a zkoušky, které se provádí pro jednotlivé druhy…………… 41 
Tab. 7 Požadavky na pojiva a průmyslově vyráběné maltové směsi …………………… 43 
Tab. 8 Teplota uložení a doba uložení zkušebních těles …………………………………. 45 
Tab. 9 Třídy potěrového materiálu podle pevnosti v tahu za ohybu …………………….. 46 
Tab. 10 Pevnostní třídy potěrových materiálů podle pevnosti v tlaku …………………….. 46 
Tab. 11 Charakteristické a mezní hodnoty pevností v tahu za ohybu a v tlaku pro 
maltové směsi ze síranu vápenatého ………………………………………………. 46 
Tab. 12 Zrnitost referenčního písku CEN ……………………………………………………. 49 
Tab. 13 Kvantifikace skladby srovnávaných vzorku ………………………………………... 51 
Tab. 14 Technologické vlastnosti srovnávaných vzorků …………………………………… 52 



















Obr. 1 Výroba energosádrovce – odsiřování ………………………………………………. 14 
Obr. 2 Schéma dehydratace sádrovce ……………………………………………………... 15 
Obr. 3 Krystal přírodního anhydritu …………………………………………………………. 20 
Obr. 4 Struktura anhydritu ……………………………………………………………………. 20 
Obr. 5 Schéma technologie výroby anhydritové maltoviny s vnějším budičem ………... 22 
Obr. 6 Schéma technologie výroby anhydritové maltoviny s vnitřním budičem ………... 22 
Obr. 7 Spojovací potěr ……………………………………………………………………….. 26 
Obr. 8 Potěr na separační vrstvě ……………………………………………………………. 27 
Obr. 9 Potěr na izolační vrstvě ………………………………………………………………. 29 
Obr. 10 Topný potěr ……………………………………………………………………………. 30 
Obr. 11 Schéma konstrukční příp. dilatační spáry ………………………………………….. 31 
Obr. 12 Schéma krajové spáry ………………………………………………………………... 32 
Obr. 13 Schéma výškového odsazení se spárou …………………………………………… 33 
Obr. 14 Rentgenogramy a) vzorku A   b) vzorku B …………………………………………. 50 
Obr. 15 Termogram vzorku B …………………………………………………………………. 51 
Obr. 16 Rentgenogramy a) vzorku A  b) vzorku B po 3 a 7 dnech hydratace …………… 53 
 
 
 
